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© Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Tabakstranges 

© Die Erfindung betrifft die Herstellung eines Tabakstranges 
(72). 

Es soil die Strangqualitat des umhullten Stranges und damit 
des Endproduktes in Form von Zigaretten verbessert werden, 
indem problematische Bestandteile (13) bzw. Beimengungen 
(15) des verarbeiteten Tabaks gezielt behandelt und verar- 

beitet bzw. unschadlich gemacht werden. 

Erreicht wird dies durch gemeinsame Aussonderung von 
Tabakrippen (13) und Fremdkorpern (15) aus dem Verarbei- 
tungsprozeS, durch anschlieSende Trennung von Tabakrip- 
pen und Fremdkorpern mittels eines Sichters (38), durch 
darauffolgende Zerkieinerung der verbliebenen Tabakrippen 
mittels eines Schneidwerks und abschlieSende Ruckfuhrung 
(Pfeil 49) der Tabakrippen in die Mitte des Tabakstranges. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
wenigstens eines Faserstranges der tabakverarbeiten- 
den Industrie, insbesondere eines Tabakstranges fur die 
Herstellung von Zigaretten, bei dem Fasern in einem 
aufgelockerten Faserstrom einer Strangaufbauzone zu- 
gefiihrt, in der Strangaufbauzone unter Bildung eines 
Faserstranges auf einem quer zum Faserstrom umJau- 
fenden Strangforderer angesammelt und als Strang zur 
weiteren Verarbeitung langsaxial aus der Strangaufbau- 
zone herausbewegt werden. 

Die Anmeldung betrifft auBerdem eine Vorrichtung 
zum Herstellen wenigstens eines Faserstranges der ta- 
bakverarbeitenden Industrie, insbesondere eines Ta- 
bakstranges fur die Herstellung von Zigaretten, mit Zu- 
fuhrmitteln zum Zufiihren eines ausgebreiteten Faser- 
stromes in eine Strangbildungszone und einem in der 
Strangbildungszone quer zu den Zuftihrmitteln verlau- 
fenden Strangforderer zum Ansammeln der zugefiihr- 
ten Fasern in einem Faserstrang und zum langsaxialen 
Fordern des gebildeten Faserstranges. 

Zur Herstellung von Zigaretten werden Tabakfasern 
in einem sogenannten Verteiler aufgelockert und ausge- 
breitet und dann in einem breiten, aufgelockerten Faser- 
strom unter der Wirkung von Bias- und Saugluft durch 
einen Faserschacht zu einem gewohnlich in einem Fa- 
serkanal umlaufenden Strangforderer gefordert, auf 
dem sie in einer Strangbildungszone zu einem Faser- 
bzw. Tabakstrang angesammelt werden. Der Strangfor- 
derer bewegt den Tabakstrang langsaxial aus der 
Strangbildungszone heraus zu einer OberschuBabnah- 
meeinrichtung, wo vom Strang OberschuBfasern abge- 
nommen werden und weiter zu einer Formateinrich- 
tung, wo der Faserstrang mit einem HuIImaterialstreifen 
zu einem umhullten Zigarettenstrang vereinigt wird. 
Dieser Zigarettenstrang wird dann in stabformige Ab- 
schnitte einfacher oder mehrfacher Gebrauchslange 
zerschnitten, die zu Plain- oder Filterzigaretten weiter- 

verarbeitet werden. """ 

Im Verlauf dieses Herstellungsprozesses unterliegt 
der Tabak innerhalb der aufeinanderfolgenden Verar- 
beitungsstufen unterschiedlichen Einwirkungen, die sich 
in Form von Qualitatsschwankungen des Endproduktes 
negativ bemerkbar machen konnen. 

Der Erfindung Iiegt die Aufgabe zugrunde, das Ver- 
fahren und die Vorrichtung der eingangs beschriebenen 
Art zwecks Erzielung einer weiter verbesserten Strang- 
quaiitat des Faserstranges zu perfektionieren, urn eine 
gleichformige Qualitat des Endproduktes, namlich der 
Zigaretten, zu garantieren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB aus dem Faserstrom ausgesonderte Tabakrippen 
von Fremdkorpern befreit, anschlieBend zerkleinert und 
danach derart in den Faserstrom zuriickgefuhrt werden, 
daB sie sich im Innern des Faserstranges konzentrieren. 

Auf diese Weise werden tabakfremde Bestandteile, 
die beispielsweise aus Unachtsamkeit in den ProzeB ge- 
langt sind, rechtzeitig wieder entfernt, so daB sie keine 
Schaden oder Qualitatsminderungen am Endprodukt 
bzw. an empfindlicheren Teilen der Maschine anrichten 
konnen. 

Auf relativ einfache und problemlose Weise werden 
nach einer Weiterbildung die ausgesonderten Tabakrip- 
pen durch Sichtung von schwereren Fremdkorpern be- 
freit. 

Diese zeitweiiige Abzweigung der Tabakrippen aus 
dem eigentlichen VerarbeitungsprozeB wird gemaB ei- 



ner Ausgestaltung zusatzlich dadurch genutzt, daB die 
beim Sichten zuriickgewonnenen Tabakrippen aller 
FraktionsgroBen gemeinsam einer Zerkleinerungsein- 
richtung zugefQhrt werden. 
5 Eine optimale Wiederverwertung bzw. Einbettung 
der zuriickgefuhrten Tabakrippen ist nach einem weite- 
ren Vorschlag dadurch gewahrleistet, daB, bezogen auf 
die Forderrichtung des Faserstranges, die Tabakrippen 
stromauf derart in die erste Halfte des Faserstromes 
io zuruckgeftihrt werden, daB sie sich im wesentlichen im 
Zentrum des Faserstranges konzentrieren. 

Das beste Ergebnis im Sinne einer Entscharfung der 
Tabakrippen innerhalb des Endproduktes wird nach ei- 
nem Vorschlag dadurch erzielt, daB die Tabakrippen 
15 durch Schneiden zerkleinert werden. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des eingangs be- 
zeichneten Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB 
in die Zufuhrmittel des Faserstranges ein Sichtaggregat 
zum Aussondern von Tabakrippen integriert ist, wel- 
20 chem aufeinanderfolgend eine Separiereinrichtung zum 
Trennen von Tabakrippen und Fremdkorpern sowie ei- 
ne Rippenzerkleinerungseinrichtung nachgeordnet sind, 
und daB ein Rippenriickfuhrmittel die Rippenzerkleine- 
rungseinrichtung auslaBseitig mit einer Einleitungszone 
25 der Zufuhrmittel verbindet, weiche mit einem sich zwi- 
schen Anfang und Ende der Strangbildungszone er- 
streckenden Forderabschnitt des Strangforderers kor- 
respondiert. Auf diese Weise werden tabakfremde Be- 
standteile rechtzeitig aus dem HerstellungsprozeB ent- 
30 fernt, bevor sie in schwerer zugangliche, empfindlichere 
Bearbeitungseinrichtungen gelangen und dort Schaden 
anrichten konnen bzw. bevor sie das Endprodukt selbst 
beeintrachtigen bzw. in seiner Qualitat mindern konnen. 
Eine wenig Aufwand erfordernde und technisch ein- 
35 fach zu handhabende Anordnung besteht darin, daB die 
Separiereinrichtung zum Absondern der Fremdkorper 
von den Tabakrippen als pneumatische Sichteinrichtung 
ausgebiidet ist 

Es ware denkbar, die Tabakrippen mittels eines 
40 Schlagwerkes zu zerkleinern. Ein besseres Ergebnis 
wird gemaB einer Weiterbildung hingegen dann erzielt, 
wenn die Rippenzerkleinerungseinrichtung als Rota- 
tionsschneidwerk ausgebiidet ist. 

Eine kleinbauende, effektive Ausgestaltung besteht 
45 darin, daB das Rotationsschneidwerk eine EinlaBkarn- 
mer und eine AuslaBkammer fur die Tabakrippen auf- 
weist, die durch einen inneren Schneidstator voneinan- 
der getrennt sind, welchem ein auBerer Schneidrotor 
zugeordnet ist 

so Eine einen kontinuierlichen Durchsatz der Tabakrip- 
pen durch die Schneideinrichtung sowie eine kontinu- 
ierliche Ruckfuhrung in den HerstellungsprozeB ermdg- 
lichende Weiterbildung besteht darin, daB die AuslaB- 
kammer einerseits uber eine Zentralbohrung des 
55 Schneidstators mit der Atmosphare und andererseits 
mit einem Ejektor verbunden ist 

Das Schneidergebnis der Vorrichtung wird noch da- 
durch optimiert, daB der Schneidstator mit drei Schneid- 
armen ausgestattet ist, so daB mit groBtmdglicher 
60 Wahrscheinlichkeit samtliche Tabakrippen einem 
Schneidvorgang unterzogen werden. 

Die Effektivitat der Schneidvorrichtung wird nach ei- 
nem weiteren Vorschlag noch dadurch gesteigert, daB 
der Schneidstator und der Schneidrotor mit mehreren 
65 ubereinander angeordneten, jeweils im Eingriff befindli- 
chen Schneidsegmenten versehen sind. 

Eine weitere der einwandfreien Arbeitsweise dienen- 
de Ausgestaltung besteht darin, daB in eine die Sichtein- 
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richtung mit dem Rotationsschneidwerk verbindende 
Forderieitung em Ejektor integriert ist 

Der mit der Erfindung erzielte Vortei! besteht darin 
daB an einer Stelle des Verarbeitungsprozesses, an der^ 
als letzte Eingnffsmoglichkeit zur Verbesserung eines 
best.mmten Faseranteils des Stranges die Tabakrippen 
entfernt und aufbereitet werden, zugleich im Sinne einer 
Gesamtverbesserung der Strangqualitat Fremdkorper 
be.sp.elsweise m Form von Drahten, Kunststoffteilen,' 
Schrauben, Muttern und anderen, ausgeschieden wer- 
den. Damn kdnnen dariiber hinaus der Zerkleinerung 
der Tabakrippen dienende Aggregate schonender und 
storungsfreier betrieben werden. Auf diese Weise wer- 
den ausschlieBlich zerkleinerte Tabakrippen in die Mitte 
des Faserstranges eingebracht, womit einem Glutabfall 
entgegengewirkt und das Abrauchverhalten der Ziga- 
retten verbessert wird. AuBerdem wird dadurch eine 
hohere Zigarettenharte und auch eine entsprechende 
Tabakeinsparung erzielt Durch die zentral eingelager- 
ten Tabakrippen wird zudem eine Beschadigung des 
umhullungspapiers verhindert 

Die beispielhaft an einem einzelnen Zigarettenstrang 
demonstnerten erfindungsgemaBen MaBnahmen und 
damn erzielten Vorteile gelten selbstverstandlich eben- 
so fur die Herstellung eines Mehrfach- insbesondere 
Doppelstranges auf einer Mehrfach- vorzugsweise ei- 
ner Zweistrang-Zigarettenmaschine, wobei die zuriick- 
gefuhrten Tabakrippen so gefflhrt werden, daB sie zu 
gleichen Teilen in der Mitte der Strange eingelagert 
werden. Es ist auch mdglich, den wahrend des Verarbei- 
tungsprozesses anfallenden Staub an diversen Stellen 
der Maschme abzusaugen und den zuruckgefiihrten 
RippenstrSmen hinzuzufugen. so daB der wiedergewon- 
nene Tabakstaub ebenfalls anteilig in die Strangmitte 
der Tabakstrange eingelagert wird. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand des in den 
beigefugten Abbildungen dargestellten Ausfiihrungs- 
beispiels naher erlautert 
Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung gemaB der Erfindung in einer 
scnematischen Seitenansicht, 

Fig. 2 eine schematische Ansicht auf die erfindunss- 
wesentlichen Teile der Vorrichtung nach der Linie A-A 
gemaB Fig. l, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch einen umhQIlten Ta- 
bakstrang, 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch eine Rippenzerklei- 
nerungseinrichtung. 

Fig 5 eine Draufsicht auf die Rippenzerkieinerungs- 
einnchtung gemaB Fig. 4, 

Fig. 6 einen in die FSrderleitungen eingesetzten Ejek- 
tor im Langsschnitt, 

Fig 7 eine Anordnung far eine bevorzugte konstruk- 
tive Einbmdung der Rippenzerkleinerungseinrichtung 
in em abgewandeltes pneumatisches Fdrdersystem 

Fig. 8 eine Draufsicht auf die gemaB Fig. 7 ange- 
schlossene Rippenzerkleinerungseinrichtung und 

Fig. 9 einen Langsschnitt durch die Rippenzerkleine- 
rungseinnchtung nach der Linie IX-IX gemaB Fie 8 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch den Teil eines Vertei- 
lers einer Zigarettenstrangmaschine, der fur das Ver- 
standnis der Erfindung erforderlich ist. Die vorgeschal- 
tete Tabakzufuhr zu einem nicht dargestellten Vorrat 
und die Entnahme des Tabaks aus diesem Vorrat, zum 
beispiel mit einem Steilforderer sind vielfaltig bekannt 
und bedurfen hier keiner Beschreibung. Hingewiesen 
wird dazu beispielsweise auf die DE-PS 27 29 730 
Fig. 1 zeigt einen Stauschacht 1 mit einem Tabakvor- 
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rat la und einer Entnahmevorrichtung Z welche an, 
emer Entnahmewalze 3 und einer Sch.Ig^S^ £ 
stent. Der von der Entnahmevorrichtung 2 aus dem 
Stauschacht 1 entnommene Schauer 6 aus Tabakfasem 
gelang m einen sich trichterformig verengender * 
uhrfallschacht in Form eines Kanals 7. in cfem e?n le- 
ach eu nigunte| 8 in Form von in einer Druckkam- 
mer 9 angeordneten Blasdusen 11 einen Sichtluftstrom 
Forderrichtun g d « Tabakschauers 6 blast De™ 
Sichtluftstrom trennt die leichten Tabakfasern 12 von 
den schwereren Tabakfasern 13 (Tabakrippen) und for- 
dert sie quer in Richtung des Pfeils 14 ab 
reSnT!^ 6 Tabakfasern ,2a ""ken mit den schwe- 

eine Zellenradschleuse 16 in einen Sichtschacht 17 in 
£Elrf ' e S ? we I eren Tabakrippen 13 gemeinsam mi" 
tabakfremden Bestandteilen bzw. Fremdkdrpern 15 
we.ter nach unten sinken und ausgetragen werden. wah- 
rend die leichteren Tabakfasern 12a infolge der Injek- 
torwirkung eines Blasluftstrahls aus einer Diise 18 nach 
oben steigen und in den Strom der leichten Fasern 12 
zuruckgefuhrt werden. Mit Unterstutzung weiterer 
Blasluftdusen 19 einer Druckkammer 19a werden Z 
Tabakfasern im dargestellten Beispiel auf eine Fiih- 
rungsbahn in Gestalt einer Fuhrungsflache 21 uberfuhrt 
auf der sie zu einem Tabakstrom 22 aufgelockerter und 
ausgebreiteter Tabakfasern aufgebaut werden wobei 
sich Blasluft und Tabak P artike. 8 zu einer dfcht' an °£S 
Fuhrungsflache 21 entlangbewegten Wandstromung 
ausbilden. Zur Unterstutzung der weiteren Forderune 
des ausgebreiteten und aufgelockerten Tabakstromes 
22 an der Fuhrungsflache 21 entlang sind Blasluftdusen 
7* i J. v Dru f c " ca ' nn ? er 23a sowie gegebenenfalls weite- 
re im Verlauf der Fuhrungsflache 21 angeordnete, in der 
fehen* dargestellte Blasluftdusen vorge- 

Der aufgelockerte und ausgebreitete Tabakstrom 22 
gelangt in einer Strangaufbauzone 24 zu einem Saue- 
strangforderer 26, an den durch die Saugwirkung einer 
Unterdruckkammer 27 von der Rflckseite her ein Saug-~ 

Z !r,K ' lde u U " d Ha,ten eines Tabakstranges angl- 
legt ist Uberschussige Blasluft entweicht durch ein Sieb 
« in einen Entspannungsraum 29. 

Der Saugstrangforderer 26 lauft in einem Tabakkanal 
31 urn, der von zwei Kanalwangen 32 und 32a seitlich 
begrenzt wird. Der Endabschnitt 21a der FQhrungsfla- 

a! I If- l Uf V nC de f KanaIwa "gen 32 ausgerichtet, so 
daB em luckenloser glatter Ubergangoder Fuhrunssfla- 

s C ^h e n Z ^•,1 Tab , akka ^ a !. 3, S^rleisfet ist Der Endab- 
S l \ dC L F , uhrun gsflache 21 ist als urn eine 
Schwenkachse 33 abschwenkbarer Leitkorper 34 ausge- 
bildet, urn eine bessere Zuganglichkeit der Vorrichtung 
bei Storungen zu gewahrleisten. 

oh G r e hTil fl ^ L u ? d 2 miindet der Sichtschacht 17 
oberhalb eines m Richtung des Pfeils 36 fordernden 

KSn n? t rderer 3 l- WC,Cher wiederum in *™ Sep! 
nere.nnchtung ,n Form einer Sichteinrichtung 38 ein- 

mundet unter der ein Auffangbehalter 39 fur Fremd- 
korper 15 vorgesehen ist In die vom oberen AuslaB 41 
soatf r'inT' K ng 38 rs f0hrende Leitung 42 ist ein 
Die Lehun. % be ? ch < re,bender ^or 43 eingesetzt. 
wlrt ,n ! m m o- det e,ne a,s Rotationsschneid- 
werk ausgebildete Rippenzerkleinerungseinrichtung 44. 
^ , !* Rl PP enzerkle 'nerungseinrichtung 44 

r£ U ? r r? de , L ? ,tUng 46 ist ebenfa,ls ein E j^tor 47 ein- 
gesetzt. Die Leitung 46 miindet gemaB F.g. l oberhalb 

Shr1lS«n fl "1™!,?' fiir den Taba kstrom 22 bildenden 
Fuhrungsflache 21 in eine konkav gekriimmte Fuh-— 
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rungsbahn 48. Die MQndungsdffnung der Leitung 46 
bzw. die Einleitungszone der Tabakrippen 13 befindet 
sich dabei gemaB Fig. 2 in einem durch den Pfeil 49 
angedeuteten Bereich der Zufiihrmittel 21, d. h. an einer 
Stelle zwischen dem Anfang und dem Ende des Forder- 
abschnittes des Strangforderers 26, an der bereits die 
halbe Hone des Tabakstranges am Saugstrangforderer 
26gebildet ist. 

Die Rippenzerkleinerungseinrichtung 44 ist in den 
Fig. 4 und 5 naher dargestellt. Die als Rotationsschneid- 
werk ausgebildete Rippenzerkleinerungseinrichtung 44 
weist einen feststehenden inneren Schneidstator 51 so- 
wie einen auBeren durch einen Antriebsriemen 52 rotie- 
rend angetriebenen Schneidrotor 53 auf. Der Schneid- 
stator 51 ist am oberen Ende mit drei Flugeln bzw. 
Schneidarmen 54, 55 und 56 versehen, die den zwischen 
dem Schneidstator 51 und dem Schneidrotor 53 gebilde- 
ten Freiraum in drei Kammern 57, 58, 59 unterteilen. 
Dabei bildet die Kammer 57 eine EinlaBkammer fur 
Tabakrippen 13, in welche an einer Gehauseabdeckung 
61 die in Fig. 4 durch einen Pfeil gekennzeichnete Lei- 
tung 42 einmundet, wahrend die Kammer 59 eine Aus- 
laBkammer fur die Tabakrippen 13 bildet, von der eben- 
falls an der Gehauseabdeckung 61 die durch einen Pfeil 
gekennzeichnete Leitung 46 wegfuhrt. 

Die einerseits uber die Leitung 46 an den Ejektor 47 
angeschlossene AuslaBkammer 59 ist andererseits uber 
eine Zentralbohrung 62 des Schneidstators 51 mit der 
Atmosphare verbunden. Der Schneidstator 51 und der 
Schneidrotor 53 sind jeweils mit mehreren ubereinan- 
der angeordneten Schneidsegmenten 63 bzw. 64 verse- 
hen, die durch die Rotation des Schneidrotors 53 in Ein- 
griff kommen. 

Die beiden Ejektoren 43 und 47 sind identisch ausge- 
bildet, wobei ihr Aufbau nachfolgend anhand des in 
Fig. 6 dargestellten Ejektors 47 beschrieben wird. 

Der Ejektor 47 zum Zuruckfiihren und Beschleunigen 
der Rippen 13 weist eine innere Rohrstutzenanordnung 
66 auf, welche derart mit einem auBeren Gehausering67 
zusammengeflanscht ist, daB eine uber eine EinlaBoff- 
nung 68 mit Druckluft beaufschlagbare Ringkammer 69 
sowie ein in den Rohrstutzen 66 einmiindender ringfor- 
miger Dusenschlitz 71 gebildet werden, dessen be- 
schleunigte Blasluftstromung die Rippen in Forderrich- 
tung (Pfeil 46a) mitreiBt. 

Die Verfahrensweise bzw. die Wirkungsweise der 
Vorrichtung hinsichtlich der Behandlung und Riickfuh- 
rung der ausgesonderten Tabakrippen ist wie folgt: Die 
uber den Sichtschacht 17 gemeinsam mit anteilmaBig 
ubertrieben dargestellten Fremdkorpern 15 ausgeson- 
derten Tabakrippen 13 werden gemaB Fig. 2 mit Hilfe 
des Schwingforderers 37 in den Sichtschacht 38 trans- 
portiert, in welchem ein durch den Ejektor 43 erzeugter 
Sichtluftstrom so eingestellt ist, daB die leichteren Ta- 
bakrippen nach oben mitgerissen werden und die 
schwereren Fremdkorper 15 nach unten in den Auffang- 
behalter 39 ausgesondert werden. Die auf diese Weise 
von den Fremdkorpern 15 befreiten Tabakrippen 13 
unterschiedlicher GroBe gelangen uber die Leitung 42 
in die EinlaBkammer 57 des Rotationsschneidwerks 44. 
Durch die Drehung des Schneidrotors 53 kommen des- 
sen Schneidsegmente 64 in Eingriff mit den feststehen- 
den Schneidsegmenten 63 des Schneidstators 51, wobei 
die mitgerissenen und dabei zwischen die Schneidseg- 
mente 63, 64 gelangenden Tabakrippen 13 zerkleinert 
werden. Urn das Schneidergebnis zu verbessern bzw. 
um wirklich alle Tabakrippen von den Schneidsegmen- 
ten 63, 64 zu erf assen, gelangen die Tabakrippen in die in . 
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Drehrichtung des Schneidrotors 53 folgende Kammer 
58 und erst von dort in die AuslaBkammer 59. Aus der 
Kammer 59 gelangen die zerkleinerten Tabakrippen 13 
infolge der durch den Ejektor 47 und den Atmospharen- 
anschluB der Zentralbohrung 62 erzeugten Luftstro- 
mung uber die Leitung 46 zuriick in die Strangaufbauzo- 
ne 24 gemaB Fig. 2, derart, daB sie sich gemaB Fig. 3 in 
der Mitte des Tabakstranges 72 konzentrieren, wobei 
anschlieBend die eingefugten Tabakrippen 13 zur Bil- 
dung der vollen Hohe des Tabakstranges 72 von den 
Tabakfasern des Tabakstromes bedeckt werden. Die ge- 
maB Fig. 2 nach Abnahme von OberschuBtabak 73 mit- 
tels einer Egalisiervorrichtung 74 zentral in den Tabak- 
strang 72 eingelagerten Tabakrippen 13 sind besser ge- 
gen Glutabfall gesichert und verursachen dartiber hin- 
aus keine Beschadigung der PapierumhuIIung 75 des 
Tabakstranges 72. Des weiteren konnte eine Erhohung 
der Harte des Tabakstranges 72 durch die konzentriert 
zentral eingelagerten Tabakrippen 13 festgestellt wer- 
den. 

Bei der in den Fig. 7, 8, 9 gezeigten Anordnung sind 
Elemente, die konstruktiv bzw. funktioneli denen des 
Ausfiihrungsbeispiels nach Fig. 2 entsprechen, mit um 
hundert erhohten Bezugszahlen versehen und nicht 
noch einmal besonders erlautert 

Zum Erzielen einer ausgeglichenen Luftbilanz des 
pneumatischen Fordersystems werden die aus dem Rip- 
pensichter 138 uber die Leitung 142 abgezogenen Rip- 
pen in einen Fliehkraftabscheider uberfuhrt, von dessen 
gekriimmtem Leitblech 177 sie unter ein Fangbiech 178 
gelangen, wahrend die Forderluft uber eine Leitung 179 
abgezogen wird, die mit der Saugseite eines Geblases 
fur den Saugstrangforderer 26 gemaB Fig. 1 verbunden 
ist 

Aus dem Fliehkraftabscheider 176 fallen die Tabak- 
rippen 113 allein unter SchwerkrafteinfluB uber einen 
Ausfallschacht 180 in die Zellen einer Zellenradschleuse 
181 und von dort uber ein Fallrohr 182 in die EinlaBkam- 
mer 157 der Rippenzerkleinerungseinrichtung 144. 

Die Rippenzerkleinerungseinrichtung 144 ist in die-- 
sem Fall von einem Gehause 183 derart umgeben, daB 
zwischen dem Schneidrotor 153 und der Gehauseinnen- 
wand ein Ringspalt 184 verbleibt, welcher mit einer 
Kammer 186 verbunden ist, in die eine Blasluftleitung 
187 einmundet und die gleichzeitig den Antriebsriemen 
152 eines Motors 188 fur die Rippenzerkleinerungsein- 
richtung 144 aufnimmt. Oberhalb der Kammer 159 ist 
die Rippenzerkleinerungseinrichtung durch eine einen 
Stromungskanal 189 freilassenden Gehausedeckel 191 
verschlossen. Ober einen durch die Kammer 159 be- 
stimmten Winkelbereich ist der Ringspalt 184 zwischen 
dem Schneidrotor 153 und dem Gehause 183 zu einem 
Stromungskanal 192 verbreitert, welcher die Kammer 
186 mit dem Stromungskanal 189 verbindet, so daB die 
Blasluft in der durch Pfeile angedeuteten Stromungs- 
richtung aus der Leitung 187 bzw. der Kammer 186 in 
die Kammer 159 einstromt, aus der sie unter Mitnahme 
der zerkleinerten Tabakrippen durch die Zentralboh- 
rung 162 des Schneidstators 151 hindurch in die Leitung 
146 gemaB Fig. 7 abgeieitet wird, uber welche die Ta- 
bakrippen in das Strangaufbausystem gemaB den Fig- 1 
und 2 zuriickgefuhrt werden. 

Auf ihrem Weg durch die Rippenzerkleinerungsein- 
richtung 144 reinigt die Luft permanent uber den Ring- 
spalt 184 alle sich zwischen den relativ zueinander rotie- 
renden Teilen der Rippenzerkleinerungseinrichtung g^e- 
bildeten Stromungsspalte bzw. verhindert von vornher- 
ein in diesen Spalten ein Festsetzen von Tabakpartikeln. 
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1. Verfahren zum Herstellen wenigstens eines Fa- 
serstranges der tabakverarbeitenden Industrie, ins- 
besondere eines Tabakstranges fur die HersteUung 5 
von Zigaretten, bei dem Fasern in einem aufgelok- 
kerten Faserstrom einer Strangaufbauzone zuge- 
fiihrt in der Strangaufbauzone unter Bildung eines 
Faserstranges auf einem quer zum Faserstrom um- 
Iaufenden Strangforderer angesammelt und aJs i 0 
Strang zur weiteren Verarbeitung langsaxial aus 
der Strangaufbauzone herausbewegt werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB aus dem Faserstrom 
ausgesonderte Tabakrippen von Fremdkorpern 
befreit, anschlieflend zerkleinert und danach derart !5 
in den Faserstrom zuruckgefuhrt werden, daB sie 
sich lm Inneren des Faserstranges konzentrieren. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ausgesonderten Tabakrippen 
durch Sichtung von schwereren Fremdkorpern be- 2 o 
freit werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beim Sichten zuruckgewon- 
nenen Tabakrippen aller FraktionsgroBen gemein- 
sam einer Zerkleinerungseinrichtung zugefuhrt 25 
werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB, bezogen auf die For- 
derrichtung des Faserstranges, die Tabakrippen 
stromauf derart in die erste Halfte des Faserstro- 30 
mes zuruckgefuhrt werden, daB sie sich im wesent- 
lichen im Zentrum des Faserstranges konzentrie- 



ren 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Tabakrippen 35 
durch Schneiden zerkleinert werden. 

6. Vorrichtung zum Herstellen wenigstens eines Fa- 
serstranges der tabakverarbeitenden Industrie, ins- 
besondere eines Tabakstranges fur die HersteUung 
von Zigaretten, mit Zufuhrmitteln zum Zuftihren -40 
ernes ausgebreiteten Faserstroms in eine Strangbil- 
dungszone und einem in der Strangbildungszone 
quer zu den Zufuhrmitteln verlaufenden Strangfor- 
derer zum Ansammeln der zugefiihrten Fasern in 
einem Faserstrang und zum Iangsaxialen Fdrdern 45 
des gebildeten Faserstranges, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die Zufuhrmittel (21) des Faserstro- 
mes (22) ein Sichtaggregat (17) zum Aussondern 
von Tabakrippen (13) integriert ist, welchem auf- 
einanderfolgend eine Separiereinrichtung (38) zum 50 
Trennen von Tabakrippen (13) und Fremdkorpern 
(15) sowie eine Rippenzerkleinerungseinrichtung 
(44) nachgeordnet sind, und daB ein Rippenruck- 
fuhrmittel (46, 47) die Rippenzerkleinerungsein- 
nchtung auslaBseitig mit einer Einleitungszone (48) 55 
der Zufuhrmittel verbindet, welche mit einem sich 
zwischen Anfang und Ende der Strangbildungszo- 
ne (24) erstreckenden Forderabschnitt (49) des 
Strangforderers (26) korrespondiert 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 6 o 
zeichnet, daB die Separiereinrichtung (38) zum Ab- 
sondern der Fremdkorper (15) von den Tabakrip- 
pen (13) als pneumatische Sichteinrichtung ausge- 
bildet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 6 5 
gekennzeichnet, daB die Rippenzerkleinerungsein- 
nchtung (44) als Rotationsschneidwerk ausgebildet 



9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 8 
dadurch gekennzeichnet, daB das Rotations- 
schneidwerk (44) eine EinlaBkammer (57) und eine 
AuslaBkammer (59) fur die Tabakrippen (13) auf- 
weist, die durch einen inneren Schneidstator (51) 
vonemander getrennt sind, welchem ein auBerer 
Schneidrotor (53) zugeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuslaBkammer (59) einerseits 
uber eine Zentralbohrung (62) des Schneidstators 
(51) mit der Atmosphare und andererseits mit ei- 
nem Ejektor(47) verbunden ist. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schneidstator (51) mit drei 
Schneidarmen (54, 55, 56) ausgestattet ist 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 1 1 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidstator 
(51) und der Schneidrotor (53) mit mehreren uber- 
emander angeordneten, jeweils im Eingriff befindli- 
chen Schneidsegmenten (63 bzw. 64) versehen sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12 
dadurch gekennzeichnet, daB in eine die Sichtein- 
richtung (38) mit dem Rotationsschneidwerk (44) 
verbmdende Forderleitung (42) ein Ejektor (43) in- 
tegriert ist 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Sepa- 
riereinrichtung (138) und der Rippenzerkleine- 
rungseinnchtung (144) ein eine Ausfalloffnung 
(180) fur die Tabakrippen und eine Luftabzugslei- 
tung (179) aufweisender Fliehkraftabscheider (176) 
installiert ist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ausfalloffnung (180) des 
Fhehkraftabscheiders (176) uber eine Zellenrad- 
schleuse (181) mit der EinlaBkammer (157) der Rip- 
penzerkleinerungseinrichtung(144) verbunden ist 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 15 
dadurch gekennzeichnet, daB die Rippenzerkleine- 
rungsemrichtung (144) von einem Gehause (183) — 
umgeben ist, das mit dem Schneidrotor (153) einen 
Rmgspalt (184) begrenzt, welcher im Bereich eines 

an die AuslaBkammer (159) angeschlossenen pneu- 
matischen Fdrdersystems (187, 186, 162, 146) einen 
verbreiterten Stromungskanal (192) bildet 
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